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INTISARI 
 
 
Penelitian ini berisi mengenai perancangan tata 
letak fasilitas pada perluasan pabrik CV Sinar Albasia 
Utama. CV Sinar Albasia Utama merupakan sebuah 
perusahaan manufaktur pengerjaan kayu yang memproduksi 
barecore.CV Sinar Albasia Utama berencana untuk 
memperluas pabrik mereka dengan menyewa lahan di 
belakang pabrik mereka saat ini. Oleh karena itu perlu 
dilakukan perancangan tata letak fasilitas yang baru. 
Perancangan tata letak ini dilakukan dengan 
merancang tata letak fasilitas bagian produksi termasuk 
lintasan produksi, merancang tata letakkantor, 
merancang tata letak gudang produk jadi dan merancang 
tata letak fasilitas keseluruhan pabrik dengan 
memperhatikan luas lantai yang digunakan serta 
keterkaitan antar kegiatan dengan menggunakan Activity 
Relationship Chart (ARC). Hasil ARC ini kemudian 
dianalisis keterkaitan kegiatannya dengan menggunakan 
software BLOCPLAN. 
Lintasan produksi utama yang baru memerlukan 
penambahan operator dan jarak aliran 
materialnyamenjadi37.355 m karena adanya perubahan 
ukuran meja sortir serta pertimbangan allowance 
operator. Jarak aliran material di dalam lintasan 
produksi re-size yang baru adalah 22.69 m karena adanya 
penyusunan antar proses yang menjadi lebih dekat. 
Penyusunan barang jadi di gudang dikelompokkan 
berdasarkan tingkat kualitas barecore yang dihasilkan 
dengan mempertimbangkan allowance serta alat material 
handling yang digunakan. Luas lahan yang dibutuhkan 
untuk membangun fasilitas produksi yang baru adalah 
seluas 8034.5 m2 dan luas lahan yang tersedia adalah 
seluas 11060.75 m2. 
 
 
 
 
 
 
 
